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Abstract 



A handling system for a plastic material injection molding machine comprises an arm for unloading plastic 
material articles from hollow cavities of a mold of the plastic nr\aterial injection molding machine. The hollow 
cavities are arranged In a first plane and the arm essentially moves within the first plane. A conveyor system 
moves within a second plane for transporting away the plastic material articles. A transfer station is arranged 
between the mold and the conveyor system for transferring the unloaded plastic material articles from the 
first plane to the second plane. The transfer station comprises a transfer plate for the plastic material articles 
and is adapted to be moved along a predetermined trajectory from a first operational position within the first 
plane into a second operational position within the second plane. The trajectory extends essentially outside 
the first plane 
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(54) Handlingsystem fur eine Kunststoff-Spritzgiessmaschine 



(57) Ein Handlingsystem (39) fur eine Kunststoff- 
SpritzgieRmaschine umfalit einem Arm zum Entneh- 
men von Kunststoffartikein (14) aus Formhohlraumen 
eines Werkzeugs der Maschine. Die Formhohlraume 
sind in einer ersten. vorzugsweise vertikalen Ebene (43) 
angeordnet. Der Arm bewegt sich im wesentlichen in 
der ersten Ebene (43). Eine Fordereinrlchtung (25) 
bewegt sich in einer zweiten, vorzugsweise horizontalen 
Ebene (28). Sie dient zum Abtransportieren der Kunst- 
stoffartikel (14). Zwischen Werkzeug und Forderelnrich- 
tung (25) ist eine Umsetzstation (40) angeordnet. Sie 



setzt die entnommenen Kunststoffartikel (14) aus der 
ersten Ebene (43) in die zweite Ebene (28) um. Die 
Umsetzstation (40) weist eine Umsetzplatte (41) fur die 
Kunststoftertikel (14) auf. Diese ist entlang einer vorbe- 
stimmten Bewegungsbahn (53) aus einer ersten 
Betriebsstellung in der ersten Ebene (43) in eine zweite 
Betriebsstellung in der zweite Ebene (28) bewegbar. 
Die Bewegungsbahn (53) verlauft im wesentlichen 
au&erhalb der ersten Ebene (43). 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Handlingsystem fur 
eine Kunststoff-Spritzgief^maschine, mit einem Arm 
zum Entnehmen von Kunststoffartikein aus Formhohl- s 
raumen eines Werkzeugs der Kunststoff-Spritzgiel^ma- 
schine, wobei die Formhohlraume in einer ersten Ebene 
angeordnet sind, und der Arm sich im wesentlichen in 
der ersten Ebene bewegt, mit einer sich in einer zweiten 
Ebene bewegenden Fordereinrichtung zum Abtrans- 
portieren der Kunststofiartikel, und mit einer zwischen 
Werkzeug und Fordereinrichtung angeordneten 
Umsetzstation zum Umsetzen der entnommenen 
Kunststoffartikel aus der ersten Ebene in die zweite 
Ebene, wobei die Umsetzstation eine Umsetzplatte fur 
die Kunststoffartikel aufweist. die entlang einer vorbe- 
stimmten Bewegungsbahn aus einer ersten Betriebs- 
stellung in der ersten Ebene in eine zweite 
Betriebsstellung in der zweiten Ebene bewegbar ist, 
[0002] Ein Handlingsystem der vorstehend genann- 
ten Art ist bekannt. 

[0003] Bei herkdmmlichen Kunststoff-Spritzgie&- 
maschinen fahren die Werkzeughatften in einer horizon- 
talen Richtung auseinander. Zum Entnehmen der 
hergestellten Kunststoffertikel ^hrt nun ein Arm eines 
Handlingsystems seitlich in den Zwischenraum zwi- 
schen den beiden Werkzeughalften ein, wobei die 
Bewegungsbahn des Armes ubiichenweise senkrecht 
zur Bewegungsbahn der Werkzeughalften verlauft. Am 
freien Ende des Armes sind Greifelemente, beispiels* 
weise Saugnapfe, angeordnet, mit denen die fertig 
gespritzten Kunststoffteiie aus den jetzt freiliegenden 
Formhohlraumen entnommen werden. Der Arm des 
Handlingsystems fahrt dann wieder zuruck und ubergibt 
die Teile an eine Umsetzplatte. Die Umsetzplatte liegt 
aulierhalb der Spritzgielimaschine und hat eine Auf- 
nahmeflache, die im wesentlichen in derselben Ebene 
liegt wie die Formhohlraume. 

[0004] Da die Kunststoffartikel anschiiei^end abge- 
fuhrt werden mussen, ist ein ubiicherweise in einer 
Horizontalebene verlaufendes Forderband vorgesehen. 
Um die Kunststoffartikel von der Umsetzplatte auf das 
Forderband zu ubergeben, wird dieses um eine Hori- 
zontalachse nach vorne gekippt, so dafl die zuvor senk- 
recht stehende Oberfiache der Umsetzplatte, auf der 
sich die Kunststoffartikel befinden, um 90*" nach unten 
schwenkt, so daft die Kunststoffartikel nunmehr auf das 
Forderband ubergeben werden konnen. 
[0005] Das bekannte Handlingsystem hat damit 
den Nachteil, daR die Umsetzplatte in den Bereich hln- 
ein geschwenkt werden muli, in dem sich bereits der 
Arm befindet. Dieser muli daher zunachst aus dem 
Schwenkbereich der Umsetzplatte weggefahren wer- 
den. Dies erfordert zusatzliche Zeit» so daB sich die 
Zykluszeit der Spritzgielimaschine erhoht. 
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, ein Handlingsystem der eingangs genannten 
Art dahingehend weiterzubilden. da& die vorstehend 



genannten Nachteile vermieden werden. Insbesondere 
soli es moglich sein, die Ubergabe von der Umsetz- 
platte auf das Forderband so vorzunehmen, da& ein 
Verfahren des Armes nicht oder nur in unbedeutendem 
Umfang erfbrderlich ist. Auf diese Weise kann gegen- 
uber dem bekannten Handlingsystem die Zykluszeit 
vermindert und damit die Produktivitat der Spritzgle^- 
maschine erhoht werden. 

[0007] Bei einem Handlingsystem der eingangs 
genannten Art wird diese Aufgabe erfindungsgemaB 
dadurch gelost, dalJ die erste Bewegungsbahn im 
wesentlichen auSerhalb der ersten Ebene verlauft. 
[0008] Die der Erfindung zugrunde liegende Auf- 
gabe wird auf diese Weise vollkommen gelost, well die 
Bewegungsbahn der Umsetzplatte so gelegt wird, dali 
eine Kollision mit dem Arm nicht befurchtet werden 
mufi, wenn dieser sich in seiner zuruckgezogenen Stel- 
lung befindet, in der die Greifelemente des Armes sich 
noch in der Position befmden, in der sie die Kunststoff- 
artikel auf die Umsetzplatte ubergeben haben. Die 
Kunststoffartikel werden dabei namllch vom Arm in 
einer Richtung aus den Formhohlraumen entnommen, 
und die Bewegungsbahn der Umsetzplatte verlauft im 
wesentlichen entgegengesetzt zu dieser Richtung. 
[0009] Da auf diese Weise ein separates Verfahren 
des Armes entfallt, insbesondere uber eine relativ 
groRe Entfernung, wie dies beim Stand der Technik mit 
relativ grolien Umsetzplatten erforderiich ist, wird der 
Handlingvorgang verkurzt, was sich in einer Verminde- 
rung der Zykluszeit der Spritzgieftmaschine bemerkbar 
macht. 

[0010] Die Erfindung lalit sich in vorteilhafter Weise 
bei Handlingsystemen einsetzen, bei denen in an sich 
bekannter Weise die erste Ebene im wesentlichen verti- 
kal und welter vorzugsweise die zweite Ebene im 
wesentlichen horizontal verlauft. Weiterhin ist die Erfin- 
dung vorteilhaft dann einsetzbar, wenn die Forderein- 
richtung ein Forderband umfadt. 
[0011] Wenn nach einem weiteren Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung die Kunststoffartikel in ebenfails an 
sich bekannter Weise zu Gruppen in der ersten Ebene 
angeordnet sind und gruppenweise umgesetzt werden. 
so macht sich die Erfindung besonders vorteilhaft 
bemerkbar. Wie namlich bereits angedeutet wurde, 
muR insbesondere bei sehr groBen Gruppen von Kunst- 
stoffartikein mit einer entsprechenden Vielzahl von 
Formhohlraumen im Werkzeug auch eine entsprechend 
grofie Umsetzplatte vorgesehen werden. Wenn diese in 
herkommlicher Weise verschwenkt wird, mufi der Arm 
des Handlingsystems weit weggefahren werden, damit 
Kollisionen mit der umklappenden Umsetzplatte ver- 
mieden werden. 

[0012] Bei bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen der 
Erfindung ist die Umsetzplatte mit einem ersten Rand 
im Bereich der zweiten Ebene angeordnet, und bei der 
Bewegung aus der ersten in die zweite Betriebsstellung 
ist sie mit dem ersten Rand parallel zur zweiten Ebene 
in Richtung von der ersten Ebene fortbewegbar. 
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[0013] Diese MaSnahme hat den Vorteil. daB die 
Umsetzplatte bezuglich der ersten Ebene fort und nach 
unten wegtaucht. so daR sie durch diesen Bewegungs- 
ablauf einerseits von der ersten in die zweite Ebene 
getangt, also vorzugsweise von ihrer vertikalen in eine 
horizontale Steltung, gleichzeitig aber der Bewegungs- 
bereich des Armes nicht oder nur geringfugig geschnit- 
ten wird. 

[0014] Bei den vorstehend geschilderten beiden 
Ausfuhrungsbeispielen ist welter bevorzugt, wenn die 
Umsetzplatte einen dem ersten Rand gegenuberliegen- 
den zwelten Rand aufwelst. der beim Obergang zwi- 
schen der ersten und der zweiten Betriebsstellung Im 
wesentlichen entlang der ersten Ebene gefuhrt wird. 
[0015] Diese Mafinahme hat den Vorteil, dalJ ein 
Eindringen der Umsetzplatte in den Bereich der ersten 
Ebene, d.h. in die Bewegungsbahn des Armes, sicher 
vermieden oder auf ein akzeptables Mali reduziert wer- 
den kann. Da gemafi diesem Ausfuhrungsbeispiel zwei 
gegeniiberliegende Rander der Umsetzplatte mecha- 
nisch gefuhrt werden, wird auch der bereits erwahnte 
Vorteil in noch grolierem MaRe erreicht, namlich dali 
die Platte sicher gefuhrt ist und daR ein Verkanten nicht 
befurchtet zu werden braucht. 

[0016] Bei einer Weiterbildung dieses Ausfuhrungs- 
beispiels wird dieser Bewegungsablauf in vorteithafter 
Weise dadurch enreicht, daR die Umsetzplatte im 
Bereich des ersten Randes mit einem Gleitlager verse- 
hen ist, das entlang einer parallel zur zweiten Ebene 
verlaufenden Gleitschiene verfiahrbar ist. 
[0017] Diese MaRnahme hat den Vorteil, dafl der 
vorstehend erwahnte Bewegungsablauf sichergestellt 
ist und die Umsetzplatte bei dieser Bewegung am unte- 
ren Rand sicher gefuhrt werden kann. Ein Verkanten 
der Platte ist dam it wahrend dieses Bewegungsablau< 
fes ausgeschlossen. 

[001 8] Bei einer zusatzllchen oder alternativen Aus- 
fuhrungsform der vorstehend genannten Variants ist die 
Umsetzplatte nur oder auch im Bereich des zweiten 
Randes mit einem Gleitlager versehen, das entlang 
einer parallel zur ersten Ebene verlaufenden Gleit- 
schiene verfahrbar ist. 

[0019] Bei einer ersten Alternative dazu ist die 
Umsetzplatte hingegen im Bereich des ersten Randes 
mit einem Gelenk versehen, das entlang einer im 
wesentlichen tangential zur zweiten Ebene verlaufen- 
den Kreisbahn mit groRem Radius verfahrbar ist. 
[0020] Entsprechend kann in umgekehrter Weise 
bei einer zweiten Alternative dazu die Umsetzplatte im 
Bereich des zweiten Randes mit einem Gelenk verse- 
hen sein, das entlang einer im wesentlichen tangential 
zur ersten Ebene verlaufenden Kreisbahn mit groHem 
Radius verfahrbar ist. 

[0021] In all diesen Fallen ergibt sich eine sichere 
Fuhrung der Rander im Bereich der ersten bzw. der 
zweiten Ebene. Eine exakte Langsfuhrung ist dabei in 
der ersten und/oder in der zweiten Ebene mittels der 
Gleitschienen en-elchbar. Im anderen Fall wird diese 



Langsfuhrung durch einen Kreisbogen mit groBem 
Radius angenahert. Diese Alternative kann je nach Ein- 
zelfall mechanisch einfacher aufgebaut werden. 
[0022] Bei Ausfuhrungsbeispielen der Erfindung ist 

5 die Umsetzplatte zwischen der ersten und der zweiten 
Betriebsstellung mittels einer Schwinge bewegbar, die 
einen zumindest wahrend eines Teiles des Bewegungs- 
ablaufes aut&erhalb der Umsetzplatte liegenden 
Gelenkpunkt aufweist. wobei eine servomechanische 

10 Verstelleinheit an dem Gelenkpunkt angreift. 

[0023] Diese MaRnahme hat den Vorteil. daR mit- 
tels eines einzigen Verstellelementes der gesamte 
Bewegungsablauf bewirkt werden kann. ohne daR meh- 
rere Antriebe erfordertich sind. 

15 [0024] Besonders bevorzugt ist in diesem Falle, 
wenn die Verstelleinheit Im Bereich der zweiten Ebene, 
welter vorzugsweise unterhalb der zweiten Ebene, 
angeordnet Ist. 

[0025] Diese Mafinahme n haben mehrere wesentli- 

20 che Vorteile. Zum einen fuhrt eIn untenliegender Antrieb 
zu einer niedrigeren Bauhohe des Handlingsystems. 
Weiterhin ist besonders bei Reinraumanwendungen 
bevorzugt, wenn sich die Antriebselemente im unteren 
Bereich der Anlage befinden. Bei Reinraumen wird 

25 namlich stets eine Luftfuhrung eingestellt, bei der ein 
sogenannter Laminarflow von oben nach unten stromt, 
um eventuelle Storpartikel nach unten abzufuhren. 
Wenn sich in einer derartigen Situation Antriebsele- 
mente oberhalb einer Forderbahn befinden. so kann es 

30 geschehen. dali storende Partikel, die durch Abrieb im 
Antrieb erzeugt werden. durch den Laminarflow nach 
unten mitgenommen werden und sich auf den geforder- 
ten Teiien absetzen. Dies wird vermieden. wenn sich die 
Antriebselemente unterhalb der Forderbahn oder 

35 zumindest in gleicher Hohe wie die Forderbahn befin- 
den. Daruber hinaus ergibt sich bei einem untenliegen- 
den Antrieb auch eine stabilere Bauweise der 
Anordnung und eine bessere Zuganglichkeit zu den 
Antriebselementen . 

40 [0026] Die vorstehenden Vorteile gelten naturlich 
auch und gerade fur den Fall, daB auch die Antriebsele- 
mente des Armes des Handlingsystems sich unterhalb 
der Forderbahn befinden. 

[0027] Es sei an dieser Stelle ferner angemerkt, 
45 dali die vorstehenden Oberlegungen selbstverstandtich 
auch fur den Fall gelten, dali in umgekehrter Weise, wie 
soeben geschildert, Telle von einem Forderband abge- 
nommen und mittels des Handlingsystems in die noch 
leeren Hohlraume des Werkzeugs eingetegt werden. 
50 Eine sotche Situation liegt z.B. dann vor, wenn die 
Kunststoffartikel mit bestimmten Einiegeteilen versehen 
werden solten, beispielsweise mit Verstarkungselemen- 
ten, mit Stiften. Schamieren und dergleichen oder im 
Falle der Herstellung von sogenannten "Smart Cards" 
55 mit elektronischen Schaltkreisen, Antennen und ahnli- 
chen Elementen. In diesem Falle ist der Bewegungsab- 
lauf gerade umgekehrt wie soeben beschrieben, die 
dargestellten Vorteile stellen sich jedoch ebenso ein. 



3 



5 



EP 1 092 524 A1 



6 



[0028] Die Verstelleinheit ist vorzugsweise als Koi- 
ben-Zylinder-Elnheit ausgebildet, es versteht sich 
jedoch, dall auch andere Verstelleinheiten, z.B. motori- 
sche Verstelleinheiten, eingesetzt werden konnen. 
[0029] Hinsichtiich der Angriffspunkte der Verstell- 
einheit sind erfindungsgema& zwei Alternativen vorge- 
sehen. 

[0030] Bei einer ersten Alternative ist die Verstell- 
einheit an einem raumfesten Gelenkpunkt angeordnet. 
[0031] Diese Maanahme hat den Vorteit, dad ein 
einfacher Aufbau entsteht. Allerdings mul^ die Verstell- 
einheit dabei einen relativ grolien Verstellhub ausfuh- 
ren, so dali es unter Umstanden erforderlich ist, bei 
Einsatz einer Kolben-Zylinder-Einheit einen Teleskop- 
zylinder zu verwenden. 

[0032] Bei einer Alternative dazu, bei der die 
Umsetzplatte in der bereits erwahnten Weise an nninde- 
stens einem Rand mittels eines Gleitlagers in einer sich 
parallel zu einer der Ebenen erstreckenden Gleit- 
schiene gefuhrt ist, wird die Gleitschiene parallel zu die- 
ser Ebene verschiebbar gelagert, wobei die 
Verstelleinheit an der verschiebbaren Gleitschiene 
angelenkt ist. 

[0033] Diese Madnahme hat den Vorteil. da& beim 
Aus- und Einfahren der Verstelleinheit sich zugleich die 
langs verschiebbare Gleitschiene ebenfalls verschiebt, 
so daH ein komplexer Bewegungsablauf entsteht. der 
jedoch den Vorteil hat, insgesamt nur einen geringen 
Bewegungsraum einzunehmen. Damit braucht fur das 
Handlingsystem nur ein geringerer Einbauraum freige- 
halten zu werden, und die Verstelleinheit selbst braucht 
nur einen relativ geringen Hub auszufuhren. Wird eine 
Kolben-Zylinder-Einheit verwendet, so ist es ausrei- 
chend, nur einen einfachen Kolben (und keine Tele- 
skopeinheit) einzusetzen. 

[0034] Weitere Vorteile ergeben sich aus der 
Beschreibung und der beigefCigten Zeichung. 
[0035] Es versteht sich, daR die vorstehend 
genannten und die nachstehend noch zu eriauternden 
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi- 
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in 
Alleinstellung verwendbar sind. ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
[0036] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
der Zeichnung dargestelit und werden in der nachfol- 
genden Beschreibung naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1A-1D ein Handlingsystem nach dem Stand der 
Technik in vier verschiedenen Betriebs- 
stellungen; 

Fig. 2A-2C ein erstes Ausfuhrungebeispiel eines 
erfindungsgemalien Handlingsystems in 
drei verschiedenen Betriebsstellungen; 

Fig. 3 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel eines 

erfindungsgemalien Handlingsystems in 
einer Betriebsstellung ahnlich Fig. 2B; 



Fig. 4A-4 C ein drittes Ausfuhrungsbeispiel eines 
erfindungsgemaBen Handlingsystems in 
drei verschiedenen Betriebestellungen; 
und 

5 

Fig. 5 ein viertes Ausfuhrungsbeispiel eines 

erfindungsgema&en Handlingsystems 
ahnlich dem gemafi Fig. 4A. 

10 [0037] In der Draufsicht gemali Fig. 1 bezeichnet 
10 insgesamt eine Kunststoff-SpritzgieBmaschine nach 
dem Stand der Technik. 

[0038] Die Maschine 10 umfafit eine erste Werk- 
zeughalfte 11 und eine zweite Werkzeughalfte 12. Die 
15 erste Werkzeughalfte 11 ist mit Formhohlraumen 13 
versehen. In der Ausgangssituation gemafi Fig. 1A 
befinden sich fertig gespritzte Kunststoffartikel 14 in den 
Formhohlraumen 13. 

[0039] Wie bereits erwahnt wurde, ist Fig. 1 eine 
20 Draufsicht. Es sind also nur die Formhohlraume 13 
einer Reihe zu sehen. Die Formhohlraume 13 definie- 
ren jedoch eine erste Ebene 15. so da& sich mehrere 
Reihen von Formhohlraumen 13 ubereinander befin- 
den. die Formhohlraume 13 also ein Raster von bei- 
25 spietsweise 3x4 = 12 Formhohlraumen bilden. Dies ist 
naturlich nur ats Beispiel zu verstehen. 
[0040] Es sei ferner darauf hingewiesen. dali die in 
Fig. 1 schematisch angedeutete Kunststoff-Spritzgiefl- 
maschine 10 mit einem zweiteiligen Werkzeug 11, 12 
30 ebenfalls nur beispielhaft zu verstehen ist. Die Erfin- 
dung ist selbstverstandlich auch bei anderen Baufor- 
men derartiger Maschinen einsetzbar, die z.B. mit 
einem Etagenwerkzeug oder anderen Werkzeugarten 
arbeiten. 

35 [0041] Mit dem Bezugszeichen 18 ist ein Handling- 
system bezeichnet. Das Handlingsystem 18 umfaBt 
einen Greifarm 19, der an seinem freien Ende mit Grei- 
fern 20, z.B. mit Saugnapfen. versehen ist. Der Greif- 
arm 19 ist mittels geeigneter Antriebe in mehreren 

40 RIchtungen verfahrbar, wie in Fig. 1 A mit einem Koordi- 
natensystem 21 angedeutet. 

[0042] Seitlich neben der Kunststoff-Spritzgie&ma- 
schine 10 befindet sich eine insgesamt mit 25 bezeich- 
nete Fordereinrlchtung. Die Fordereinrichtung 25 
45 umfalit ein Forderband 26, das in Richtung eines Pfeils 
27 verfahrbar ist. Das Forderband 26 definiert damit 
eine zweite Ebene 28. 

[0043] Im dargestellten Beispielsfall liegt die erste 
Ebene 15 der Formhohlraume 13 vertikal, wahrend die 

50 zweite Ebene 28 des Forderbandes 26 horizontal ver- 
lauft. Es ist somit erforderlich, die Kunststoffartikel 14 
nach der Entnahme aus den Formhohlraumen 13 aus 
der vertikalen ersten Ebene 15 in die horizontale zweite 
Ebene 28 umzusetzen. 

55 [0044] Zu diesem Zweck ist eine mit dem Bezugs- 
zeichen 29 angedeutete Umsetzstation vorgesehen. Im 
dargestellten Beispielsfall umfalit die Umsetzstation 29 
eine Umsetzplatte 30. die ebenfalls im wesentlichen in 
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der ersten Ebene 16 angeordnet ist. Die Umsetzplatte 
30 ist an ihrer Unterseite urn eine horizontale Achse 31 , 
die eine Schwenkachse bildet verschwenl<bar. wie 
noch eriautert werden wird. Dies ist mit einem Pfeil 32 
angedeutet. 

[0045] Die Umsetzplatte 30 weist eine vordere 
Oberflache 33 auf. die in der ersten Ebene 15 liegt. 
[0046] In der Ausgangsstellung gemaR Fig. 1A 
befindet sich der Arm 19 in seiner ausgefahrenen Posi- 
tion, in der seine Greifer 20 den Formhohlraumen 13 
gegenuberstehen und damit die Kunststoffartikel 14 
entnehmen konnen. 

[0047] Wie mit einem Pfeil 35 in Fig. IB dargestellt, 
wird der Arm 19 nun zuruckgezogen, bis die Greifer 20 
der Oberflache 33 der Umsetzplatte 30 gegeniiberste- 
hen. Die Kunststoffartikel 14 werden nun auf die Ober- 
flaclie 33 ubergeben. 

[0048] Bei diesem bekannten Handlingsystem 18 
muH nun der Arm 19 gemaS Fig. 1C anschlieliend in 
Richtung eines Pfeils 36 nach unten verfahren werden, 
bis er sich in der Draufsicht gemall Fig. 1C unterhalb 
der Umsetzplatte 30 befindet. Alternativ kann der Arm 
19 auch nach rechts verfiahren werden, wie in Fig. 1C 
gestrichelt und mit einem Pfeil 36' angedeutet ist. Der 
Arm 19' bewegt sich in diesem Falle entlang der Rich- 
tung (Pfeil 27) des Forderbandes 26. 
[0049] Diese Bewegung des Armes 19 bzw. 19' ist 
deswegen notwendig, weil die Umsetzplatte 30 nun urn 
ihre Schwenkachse 31 nach rechts umgekippt wird, wie 
mit einer Bewegungsbahn 37 angedeutet. Die zuvor 
vertikal hochstehende Umsetzplatte 30 liegt nun mit der 
Oberflache 33 nach unten auf dem Forderband 26 auf, 
wie deutlich aus Fig. ID zu erkennen ist. Man erkennt In 
Fig. 1D auch deutlich das Raster der Kunststoffartikel 
14, das dem Raster der Formhohlraume 13 in der 
ersten Werkzeughalfte 1 1 entspricht. 
[0050] In der Betriebsstellung gemali Fig. 1D wer- 
den nun die Kunststoffartikel 14 von der Umsetzplatte 
30 auf das Forderband 26 ubergeben, indem z.B. vor- 
handene Halteelemente an der Umsetzplatte 30 gelost 
werden und die Kunststoffartikel 14 durch Schwerkraft 
auf das Forderband 26 fallen bzw. auf diesem liegen 
bleiben, wenn die Umsetzplatte 30 wieder urn die 
Schwenkachse 31 nach oben zuruckgeschwenkt wird. 
[0051] Es ist leicht einzusehen, da& das Verfahren 
des Armes 19 bzw. 19' aus der Betriebsstellung gemafl 
Fig. IB in die Betriebsstellung gema& Fig. 1C und spa- 
ter wieder zuruck einige Zeit erfordert. die den Umsetz- 
vorgang und damit die Zyktuszeit der Kunststoff- 
Spritzgie&maschine 10 verlangert. 
[0052] Hier schafft die voriiegende Erfindung 
Abhilfe. 

[0053] In den Figuren 2A bis 2C ist in drei Bewe- 
gungsphasen ein erstes Ausfuhrungsbelsplel eines 
erfindungsgemalien Handlingsystems 39 dargestellt. 
Die Figuren 2A bis 2C sind dabei Seltenansichten. 
[0054] Man erkennt eine mit dem Bezugszelchen 
40 bezeichnete Umsetzstation, die wiederum eine 



Umsetzplatte 41 aufweist. In der Ausgangsstellung 
gemali Fig. 2A steht die Umsetzplatte 41 vertikal nach 
oben. Sie weist an ihrer Vorderseite eine Oberflache 42 
fur die Kunststoffartikel 14 auf. Auf diese Weise wird 
5 eine erste Ebene 43 definiert, die wiederum mit der 
Ebene der Formhohlraume (nicht dargestellt) und der 
Verfahn-ichtung des Armes 19 (vgl. Fig. 1A und Fig. IB) 
zusammenfallt. 

[0055] Ein erster, oberer Rand der Umsetzplatte 41 

10 ist mit 44 bezelchnet. 

[0056] An der Umsetzplatte 41 greifl eine Schwinge 
45 an. Die Schwinge 45 umfaBt einen Abschnitt 46, der 
die Umsetzplatte 41 seitlich ergreift und mit dieser fest 
verbunden ist. Ein freier Arm 47 der Schwinge 45 steht 

15 von der Umsetzplatte 41 in der Position gemaft Fig. 2A 
nach rechts und unten ab. 

[0057] An der in Fig. 2A oberen rechten Ecke der 
Umsetzplatte 41, d.h. oberhalb des oberen Endes des 
Abschnitts 46 der Schwinge 45, bzw. am rechten Ende 

20 des ersten Randes 44, befindet sich ein erstes Gleitla- 
ger 48. Das erste Gleitlager 48 lauft in einer nur sche- 
matisch angedeuteten ersten Gleitschiene 49, die 
vertikal veriauft, also parallel zur ersten Ebene 43, vor- 
zugswelse in deren unmittelbarer Nahe oder mit dieser 

25 zusammenfallend. 

[0058] Am unteren Ende des Abschnitts 46 der 
Schwinge 45 befindet sich ein zweites Gleitlager 50, 
das In einer ebenfalis nur angedeuteten zweiten Gleit- 
schiene 51 lauft. Die zweite Gleitschiene 51 erstreckt 

30 sich in horizontaler Richtung, und zwar in unmittelbarer 
Nahe eines zweiten, unteren Randes 52 der Umsetz- 
platte 41. Die zweite Gleitschiene 51 ist ihrerseits in 
horizontaler Richtung, d.h. parallel zu der vom Forder- 
band 26 definierten zweiten Ebene 28, in raumfesten 

35 Lagern 151 verschiebbar. 

[0059] Urn die Umsetzplatte 41 aus ihrer in Fig. 2A 
dargestellten ersten, vertlkalen Betriebsstellung in eine 
in Fig. 2C dargestellte zweite, horizontale Betriebsstel- 
lung zu uberfuhren, ist ein Bewegungsablauf vorgese- 

40 hen, der mit einer Bewegungsbahn 53 angedeutet ist. 
[0060] Zum Ausfuhren der Bewegungsbahn 53 ist 
an einem ersten Gelenkpunkt 54 am freien Ende des 
freien Armes 47 der Schwinge 45 eine Kolbenstange 55 
einer Kolben-Zylinder-Einheit 56 angelenkt. Deren 

45 Zylinder 57 ist an einem zweiten Gelenkpunkt 58 fest- 



[0061] Der zweite Gelenkpunkt 58 ist uber einen 
Flansch 158 mit der zweiten Gleitschiene 51 Starr ver- 
bunden und daher zusammen mit dieser in horizontaler 

50 Richtung verffahrbar. 

[0062] Wie man nun leicht aus den nachfolgenden 
Bewegungsdarstellungen gema& den Figuren 2A, 2B 
und 2C erkennen kann, bewirkt ein Ausfahren des Kol- 
bens bzw. dessen zugehoriger Kolbenstange 55. da& 

55 das zweite Gleitlager 50 sich entlang der zweiten Gleit- 
schiene 51 nach links und gleichzeitig das erste Gleitla- 
ger 48 entlang der ersten Gleitschiene 49 nach unten 
bewegt. Wegen der starren Verbindung der zweiten 
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Gleitschiene 51 mit dem zweiten Gelenkpunkt 58 uber 
den Flansch 158 verfahren gleichzeitig die zweite Gleit- 
schiene 51 und die Kolben-Zylinder-Einheit 56 ebenfalls 
nach links. Aufgrund des komplexen Bewegungsablau- 
fes ist dabei der gesamte bendtigte Bewegungsraum 
relativ kiein, und die Ausfahrbewegung der Kolben- 
stange 55 ist ebenfialls auf einen verhaltnismaaig gerin- 
gen Wert begrenzt, so da& eine Kolben-Zylinder-Einheit 
mit nur einer Kolbenstange 55 Verwendung finden 
kann. 

[0063] Da das erste Gleitlager 48 an der rechten 
oberen Ecke der Umsetzplatte 41 angeordnet ist, dringt 
der erste Rand 44 nicht in den Bereich der ersten 
Ebene 43 ein. 

[0064] In der zweiten Betriebestellung gemaB Fig. 
2C weist die Oberflache 42 der Umsetzplatte 41 nach 
unten, so dali die Kunststoffartikel 14 dort problemios 
auf das Forderband 26 ubergeben werden konnen. 
[0065] Wahrend des Bewegungsablaufes gemaft 
Fig. 2A bis Fig. 2C bleibt der Bereich rechts von der 
ersten Ebene 43. wie erwahnt, unberuhrt, so dal^ der 
dort befindliche Arm 19 (Fig. 2A) in seiner Stellung ste- 
hen bleiben Oder allenfalts ganz geringfugig nach rechts 
verfahren werden mu&. Auf diese Weise geht kelne Zert 
verloren. 

[0066] Es ist ferner aus den Figuren 2A bis 2C zu 
erkennen, daB sich die Antriebselemente fur die 
Umsetzstation 40, namlich die Kolben-Zylinder-Einheit 
56, unterhalb des Forderbandes 26 befinden, so da(i 
der Raum oberhalb des Forderbandes 26 von diesen 
Einbauten frei ist. 

[0067] Fig. 3 zeigt eine Variante des in den Figuren 
2A bis 2C dargestellten Ausfuhrungsbeispiels, wobei 
die Darstellung gemali Fig. 3 sinngemaB der Darstel- 
lung gemaR Fig. 2B entspricht, Gleiche Elemente sind 
mit gleichen Bezugszeichen versehen, und In Fig. 3 ist 
zur Unterscheidung lediglich jeweiis ein "a" hinzugefugt 
worden. 

[0068] Das Ausfiihrungsbeispiel gemali Fig. 3 
unterscheidet sich von dem gemal^ Fig. 2B im wesentli- 
chen in zweierlei Hinsicht: 

[0069] Zunachst ist beim Ausfuhrungsbeispiel 
gemaH Fig. 3 eine Anordnung gewahit, bei der das 
erste Gleitlager 48a sich nicht in der rechten oberen 
Ecke der Umsetzplatte 41a befindet sondern vielmehr 
am oberen Ende des Abschnittes 46a der Schwinge 
45a. Das erste Gleitlager 48a hat damit einen Abstand 
di vom oberen ersten Rand 44a. Aulierdem ist das 
erste Gleitlager 48a um einen Abstand d2 von der 
ersten Ebene 43a zuruckgesetzt. 
[0070] Diese konstruktive Ausbildung ist in einigen 
Anwendungsfallen etwas einfacher auszufuhren, hat 
jedoch gegenuber dem zuvor geschilderten Ausfuh- 
rungsbeispiel gemali Fig. 2A bis 2C den Nachteil, 6aQ> 
der erste Rand 44a etwas in den Bereich jenseits der 
ersten Ebene 43a in der Ausgangsstellung (das Ist In 
etwa die Position der ersten Gleitschiene 49a in Fig. 3) 
hinein relcht. 



[0071] Der zweite Unterschied besteht darin. daft 
beim Ausfuhrungsbeispiel gemaH Fig. 3 die Kolben- 
Zylinder-Einheit 56a an Ihrem in Fig. 3 rechten Ende im 
zweiten Gelenkpunkt 58a raumfest angeschlagen Ist. 

5 Die zweite Gleitschiene 51a, die In Fig. 3 nur durch eine 
strichpunktierte LInle angedeutet ist, kann damlt In sich 
ebenfalls raumfest sein, so 6aQ> die raumfesten Lager 
151 des Ausfuhrungsbeispiels gemall Fig. 2A bis 2C in 
diesem Falle nicht benotigt werden. 

10 [0072] Allerdings ist beim Ausfuhrungsbeispiel 
gemafi Fig. 3 der gesamte benotigte Bewegungsraum 
groBer, weil das rechte Ende der Kolben-Zylinder-Ein- 
heit 56a am raumfesten zweiten Gelenkpunkt 58a fixiert 
bleibt und nicht zusammen mit eIner beweglichen Gieit- 

15 schiene nach links verfahren wird, wenn die Umsetz- 
platte 41 den Bewegungsablauf durchfahrt. 
[0073] Da in diesem Fall der erste Gelenkpunkt 54a 
im Vergleich zum Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 2A 
bis 2C ebenfalls einen wesentlich langeren Weg durch- 

20 messen muB (relativ zum raumfesten zweiten Gelenk- 
punkt 58a), ist es beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 
3 erforderllch, die Kolben-Zylinder-Einheit 56a mit einer 
teleskoplerten Kolbenstange 55a auszustatten. 
[0074] Der Vorteil in der konstruktiven Ausgestal- 

25 tung der zweiten Gleitschiene 51a wird daher beim Aus- 
fuhrungsbeispiel gemafi Fig. 3 durch einen gewissen 
konstruktiven Mehraufwand im Bereich der Kolben- 
Zylinder-Einheit 56a sowie einen etwas groBeren Bewe- 
gungsraum erkauft. 

30 [0075] Die Figuren 4A bis 4C zeigen ein zweites 
Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsgemalien Hand- 
lingsystems 59 mit einer Umsetzstation 60. Die Ansicht 
ist dabei dieselbe wie in den Figuren 2A bis 2C. 
[0076] Die Umsetzstation 60 umfalit wiederum eine 

35 Umsetzplatte 61 mit einer Oberflache 62 zur Aufnahme 
der Kunststoffartikel (nicht dargestellt). Die Oberflache 
62 definiert wiederum eine erste Ebene 63. 
[0077] Die Umsetzplatte 61 weist einen ersten, in 
Fig. 4A unteren Rand 64 auf, in dessen Nahe sich ein 

40 erster Gelenkpunkt 65 der Umsetzplatte 61 befindet. 
Eine erste Schwinge 66 fuhrt vom ersten Gelenkpunkt 
65 zu einem zweiten, raumfesten Gelenkpunkt 67. Die 
erste Schwinge 66 hat eine gegenuber den Abmessun- 
gen der Umsetzplatte 61 groBe Lange, so dafi» der erste 

45 Gelenkpunkt 65 beim Verschwenken der ersten 
Schwinge 66 eine Kreisbahn 68 mit sehr grofiem 
Radius R beschreibt. 

[0078] Ein dritter Gelenkpunkt 70 ist etwa in der 
Mitte der Umsetzplatte 61 angebracht. An den dritten 

50 Gelenkpunkt 70 greift ein erster Arm 71 einer zweiten. 
zweiarmigen Schwinge 72 an. Die zweite Schwinge 72 
ist an einem vierten, raumfesten Gelenkpunkt 75 ange- 
lenkt. An einem funften Gelenkpunkt 76 am firelen Ende 
eines zweiten Armes 77 der zweiten Schwinge 72 greift 

55 ein Kolben 80 bzw. eine Kolbenstange einer Kolben- 
Zylinder-Einheit 81 an. Deren Zylinder 81 ist an einem 
sechsten, raumfesten Gelenkpunkt 83 schwenkbar 
gelagert. 
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[0079] Ein zweiter, in Fig. 4A oberer Rand der 
Umsetzplatte 61 1st m'lt 84 tsezeichnet. In der Nahe des 
zweiten Randes 84 befindet sich ein Gleitlager 85 an 
der Umsetzplatte 61. Es versteht sich auch hier, dall 
sich das Gleitlager 85 vorzugsweise so weit wie mdglich 
In der In Fig. 4A rechten oberen Ecke der Umsetzplatte 
41 befinden sollte (vgl. das erste Gleitlager 48 in Fig. 
2A). Das Gleitlager 85 ist entlang einer nur angedeute- 
ten Gleitschiene 86 verfahrbar. Die Gleitschiene 86 ver- 
lauft vertikal und damit senkrecht zur vom Forderband 
26 definierten zweiten Ebene 28. In der Betriebsstel- 
lung gemaB Fig. 4A fallen in der Seitenansicht der erste 
Gelenkpunkt 65 und der vierte, raumfeste Gelenkpunkt 
75 zusammen. 

[0080] Fig. 4A zelgt die erste, vertikale Betriebsstel- 
lung der Umsetzplatte 61, wahrend Fig. 4C die zweite, 
horizontale Betriebsstellung zelgt. Entlang einer mit 88 
bezeichneten Bewegungsbahn soli nun die Umsetz- 
platte verfahren werden, wobel der zweite Rand 84 die 
erste Ebene 63 nicht oder nur unwesentlich schnelden 
soli. 

[0081] Dies wird bei dem dargestellten Bewegungs- 
ablauf erreicht, well der in der Darstellung von Fig. 3A in 
der rechten unteren Ecke der Umsetzplatte 61 befindli- 
che erste Gelenkpunkt 65 entlang der Kreisbahn 68 mit 
grodem Radius R gefuhrt wIrd. die links von der ersten 
Ebene 63 verlauft. 

[0082] Wenn die Kolbenstange 80 der Kolben-Zylin- 
der-Einheit 81 aus der Stellung genriafl Fig. 4A ausge- 
fahren wird, wird die zweite Schwinge 72 im 
Gegenuhrzeigersinn um den vierten, raumfesten 
Gelenkpunkt 75 verschwenkt, so dafi auch der drltte 
Gelenkpunkt 70 in der Mitte der Umsetzplatte 61 einen 
Viertelkrels im Gegenuhrzeigersinn nach links vollfuhrt. 
Dadurch wird das Gleitlager 85 entlang der Gleitschiene 
86 von oben nach unten verschoben und gleichzeitig 
die rechte untere Ecke der Umsetzplatte 61 aus der 
ersten Betriebsstellung gemad Fig. 4A entlang der 
Kreisbahn 68 nach links verschwenkt. Uber die Zwi- 
schenstellung gemafi Fig. 4B gelangt die Umsetzplatte 
61 daher in ihre Endstellung gemal^ Fig. 4C. Dort weist 
die Oberflache 62, wie gewunscht, nach unten, so da& 
die darauf befindlichen Kunststoffartikel nach unten auf 
das darunter befindllche Forderband ubergeben wer- 
den konnen (nicht dargestellt). 

[0083] Fig. 5 zelgt eine Variante zum Ausfuhrungs- 
belsplel gemaft Fig. 4A bis 4C. Konstruktiv entspricht 
das Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 5 praktisch iden- 
tisch dem Ausfuhrungsbeispiel gemaft Fig. 4A bis 4C, 
es ist lediglich die Orientierung um 90° gedreht, so dafi 
die in Fig. 4C gezeigte Endstellung des Ausfuhrungs- 
beispiels gemaS Fig. 4A bis 4C der Ausgangsstellung 
des Ausfuhrungsbeispiels gemaH Fig. 5 (um 90° 
gedreht) entspricht. Der Bewegungsablauf vollzieht sich 
dann in umgekehrter Reihenfolge. Folgllch sind in Fig. 5 
alle Elemente mit denselben Bezugszeichen wie in den 
Fig. 4A bis 4C versehen. und es wurde lediglich zur 
Unterscheidung ein "a" hinzugefugt. 



[0084] Im ubrlgen ist der Bewegungsablauf des 
Ausfuhrungsbeispiels gemali Fig. 5 aus sich selbst her- 
aus erklarlich. da die vorstehende Beschreibung fur das 
Ausfuhrungsbeispiel gemaH den Fig. 4A bis 4C heran- 
5 gezogen werden kann und lediglich die Begriffe "Uhr- 
zeigersinn" in "Gegenuhrzeigersinn" usw. verandert 
werden mussen. 

[0085] Entsprechendes gilt ubrigens auch fur das 
Ausfuhrungsbeispiel gemaR den Fig. 2A bis 2C und das 

10 Ausfuhrungsbeispiel gemaR Fig. 3, well auch diese 
selbstverstandlich in "umgekehrter" Anordnung einge- 
setzt werden konnen, indem die Gesamtanordnung um 
90° gedreht wird, wobei dann die jeweils gezeigte End- 
stellung der Ausgangsstellung dieses veranderten Aus- 

15 fuhrungsbeispiels entsprechen wurde. 

Patentanspruche 

1. Handllngsystem fur eine Kunststoff-Spritzgie&ma- 
20 schine (10), mit einem Arm (19) zum Entnehmen 

von Kunststoffortikein (14) aus Formhohlraumen 

(13) eines Werkzeugs (11) der Kunststoff-Spritz- 
glefimaschine, wobei die Formhohlraume (13) in 
einer ersten Ebene (15; 43; 63) angeordnet sind, 

25 und der Arm (19) sich im wesentlichen in der ersten 
Ebene (15; 43; 63) bewegt, mit einer sich in einer 
zweiten Ebene (28) bewegenden Fordereinrichtung 
(25) zum Abtransportieren der Kunststoffartikel 

(14) , und mit einer zwischen Werkzeug (11) und 
30 Fordereinrichtung (25) angeordneten Umsetzsta- 

tion (29; 40; 60) zum Umsetzen der entnommenen 
Kunststoffartikel (14) aus der ersten Ebene (15; 43; 
63) in die zweite Ebene (28), wobei die Umsetzsta- 
tion (29; 40; 60) eine Umsetzplatte (30; 41; 61) fur 

35 die Kunststoffartikel (14) aufweist, die entlang einer 
vorbestimmten Bewegungsbahn (37; 53; 88) aus 
einer ersten Betriebsstellung in der ersten Ebene 
(15; 43; 63) in eine zweite Betriebsstellung In der 
zweite Ebene (28) bewegbar ist, dadurch gekenn- 

40 zeichnet, dafl die Bewegungsbahn (53; 88) im 
wesentlichen auHerhalb der ersten Ebene (43; 63) 
verlauft. 

2. Handlingsystem nach Anspruch 1, dadurch 
45 gekennzeichnet, dali die erste Ebene (43; 63) Im 

wesentlichen vertikal verlauft. 

3. Handlingsystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die zweite Ebene (28) im 

50 wesentlichen horizontal verlauft. 

4. Handlingsystem nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet. dali die Fordereinrichtung (25) ein 
Forderband (26) umfalit. 

55 

5. Handlingsystem nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, daH 
die Kunststoffiartikel (14) zu Gruppen in der ersten 
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Ebene (43; 63) angeordnet sind und gmppenweise 
umgesetzt werden. 

6. Handiingsystem nach einem Oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da& 
die Umsetzplatte (41; 61) mit einem ersten Rand 
(52; 64; 84a) inn Bereich der zweiten Ebene (28) 
angeordnet und be! der Bewegung aus der ersten 
in die zweite Betriebsstellung mlt dem ersten Rand 
(52; 64; 84a) parallel zur zweiten Ebene (28) in 
Richtung von der ersten Ebene (43; 63) fort beweg* 
bar ist. 

7. Handiingsystem nach Anspruch 6, dadurcli 
gekennzeichnet, dal^ die Umsetzplatte (41; 61) 
einen dem ersten Rand (52; 64) gegenuberliegen- 
den zweiten Rand (44; 84) aufweist, und daB der 
zweite Rand (44; 68) beim Obergang zwischen der 
ersten und der zweiten Betriebsstellung im wesent- 
lichen entlang der ersten Ebene (43; 63) gefuhrt 
wird. 

8. Handiingsystem nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Umsetzplatte (41; 61a) im 
Bereich des ersten Randes (52; 64) mit einem 
Gleitlager (50; 85a) versehen ist, das entlang einer 
parallel zur zweiten Ebene (28) verlaufenden Gleit- 
schiene (51; 86a) verfahrbar ist. 

9. Handiingsystem nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Umsetzplatte (41; 61) im 
Bereich des zweiten Randes (44; 84) mit einem 
Gleitlager (48; 85) versehen ist, das entlang einer 
parallel zur ersten Ebene (43; 63) verlaufenden 
Gleitschiene (49; 86) verlahrbar ist. 

10. Handiingsystem nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet. daf^ die Umsetzplatte (61) im 
Bereich des ersten Randes (64) mit einem Gelenk 
(65) versehen ist, das entlang einer im wesentli- 
chen tangential zur zweiten Ebene (28) verlaufen- 
den -Kreisbahn (68) mit gro&em Radius (R) 
verfahrbar ist. 

11. Handiingsystem nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Umsetzplatte (61a) im 
Bereich des zweiten Randes (64a) mit einem 
Gelenk (65a) versehen ist, das entlang einer im 
wesentlichen tangential zur ersten Ebene (63a) 
verlaufenden Kreisbahn (68a) mit groRem Radius 
(R) verfahrbar ist 

12. Handiingsystem nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da& 
die Umsetzplatte (41; 61) zwischen der ersten und 
der zweiten Betriebsstellung mittels einer Schwinge 
(45; 72) bewegbar ist, dad die Schwinge (45; 72) 
einen zumindest wahrend eines Teiles des Bewe- 



gungsabtaufes au&erhaib der Umsetzplatte (41 ; 61) 
liegenden Gelenkpunkt (54; 76) aufweist, und da& 
eine servomechanische Verstelleinheit an dem 
Gelenkpunkt (54; 76) angreift. 

5 

13. Handiingsystem nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dad die Verstelleinheit im Bereich 
der zweiten Ebene (28) angeordnet ist. 

10 14. Handiingsystem nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dal^ die Verstelleinheit unterhalb 
der zweiten Ebene (28) angeordnet ist. 

15. Handiingsystem nach einem oder mehreren der 
15 Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet. daft 
die Verstelleinheit eine an einem raumfesten 
Gelenkpunkt (58; 83) angelenkte Kolben-Zylinder- 
Einheit (56a; 81) ist. 

20 16. Handiingsystem nach einem oder mehreren der 
Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da& 
die Umsetzplatte (41) an mindestens einem Rand 
(52) mittels eines Gleitlagers (50) in einer sich par- 
allel zu einer der Ebenen (28) erstreckenden Gieit- 

25 schiene (51) gefuhrt ist, dafl die Gleitschiene (51) 
parallel zu der Ebene (28) verschiebbar gelagert 
(151) ist, und dafi die Verstelleinheit eine an der 
verschiebbaren Gleitschiene (51) angelenkte Kol- 
ben-Zylinder-Einheit (56) ist. 

30 



35 



40 



45 



50 



55 



8 



EP 1 092 524 A1 




9 



EP 1 092 524 A1 




11 



EP 1 092 524 A1 




12 



EP 1 092 524 A1 




13 



EP 1 092 524 A1 




14 



EP 1 092 524 A1 




15 



EP 1 092 524 A1 



Euroi»ai«clies 
Patentamt 



europAischer recherchenbericht 



Numm»r d«r Anin«lduno 

EP 00 12 0826 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Kennzeichnung des Dokument& m(t Angabe. eoweit erforderf ich. 
def maBgeblichen Telle 



Betrifft 
Anspfuch 



KLASSlFIKATtON DER 
ANUELOUNQ OntCUT) 



EP 0 718 084 A (ELECTRA FORM INC) 
26. Ouni 1996 (1996-06-26) 

* Spalte 8, Zelle 17 - Spalte 9, Ze11e 13 
* 

* Abblldungen 1,2,4 * 

US 3 804 568 A (REES H) 
16. April 1974 (1974-04-16) 

* Spalte 3, Zelle 29 - Zelle 41 * 

* Spalte 3. Zelle 49 - Spalte 4, Zelle 38 



1-5 



B29C45/17 
B29C45/42 



RECHERCMERTE 
SACHGEUETE (lnLCl.7| 



B29C 
B220 



Der vortlegende Recherchenberlchi wurde fiQr alle PatantansprQche ersteflt 



DEN HAAG 



24. Januar 2001 



Al1nk. M 



KAT^GORE DER GENANNTEN DOKUMEKTE 

X : voo beaonderer Bedoutung allein betrachtal 

Y : von bcnonderer BedBUturm tn Veibinduna mit eiiMf 

anderen VeiOfteiitlictiung dersetoen Kategorie 
A : lectanotogbCher Hirtargmnd 

O : niciiiBChftltflcheOllentafung 

p. 



T : der Eiflndung zugnmda Uagenda Theorien Oder GrundB&tze 
E : aiteres Patentdokument. das jedoch eret am Oder 
nach dom Anmeidsdalum verdffentHcht worden M 
O : in der Anmeldung angetOhrtes Dokumem 
L : aus anderen Gilinden angefOhrles Dokument 

der ^ibitien Patenlfamilie/GiMfei^ 



18 



EP1 092 524 A1 



ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 

OBER die EUROPAISCHE PATEIfTANMELDUNG NR. EP 00 12 0826 



In desem Anhan^ sind die Mltgtieder der Patentfamillen der Im obenganannten europfttschen Recherchenbertcht angefuhrtsn 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben Qber die FamlUenmitglieder entsprechen dem Stand der Oa^ des Europdiechen Patentamts am 
Diese Angaben diendn nur zur Uatarrtchtung und erfOlgon ohne Gewdhr. 

24-01-2001 



Im Racherchenbericht 
angefOhrtes PatentdoKument 


Datum der 
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CN 
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01-01-1997 






JP 
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01-10-1996 






US 
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US 3804568 A 16-04-1974 



AT 


324218 B 
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CA 


958431 A 


26-11-1974 


CH 


566198 A 


15-09-1975 


DO 


95201 A 


12-01-1973 


OE 


2206243 A 


21-09-1972 


FR 


2125510 A 


29-09-1972 


GB 
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Rlr nfihere BnzelheftBn zu dtoaam Anhang : stelw Amtsblatt des Europftlschen Patentamts. Nr.l2/B2 
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